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ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ 
УПРОЧНЯЮЩЕЙ ОБРАБОТКИ ДРОБЬЮ 


Разработана система теоретических моделей, прошедшая комплексную 
экспериментальную проверку. Данные модели могут быть использованы 
для повышения эффективности упрочняющей обработки дробью на стадии 
технологического проектирования. На основе предложенной системы раз- 
работана методика оптимизации технологических процессов и создана 
САПР ТП обработки дробью. 
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мирование шероховатости обработанной поверхности, глубина и степень 
упрочнения, эффективность упрочняющей обработки дробью. 


Введение. Методы обработки ППД в гранулированных рабочих средах 
находят широкое применение в различных отраслях промышленности на 
этапах финишной обработки, так как позволяют обрабатывать детали са- 
мой различной конфигурации и обеспечивать высокое качество поверх- 
ностного слоя. 

Постановка задачи. На основании результатов известных работ, а также 
результатов собственных исследований разработана комплексная система 
моделей обработки дробью, включающая взаимосвязанные модели еди- 
ничного взаимодействия дробинок с поверхностью детали, формирования 
шероховатости обработанной поверхности, глубины упрочненного слоя. 
Исследовано формирование поверхностных остаточных напряжений [1]. 
Содержание и результаты исследований. Глубину внедрения 
дробинок (чаще всего металлических шариков) можно определить по зави- 
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где И» - эффективная скорость шарика (определяется особенностями кон- 
кретного вида ОД); А, - радиус шарика; а -— угол встречи шарика с 
поверхностью детали; р„,- плотность материала шарика; А; - коэф- 
фициент, учитывающий влияние шероховатости поверхности детали; 
с - коэффициент несущей способности контактной поверхности; 
о. - предел текучести материала детали. 
Для дробеструйной обработки И.» можно определить по зависимо- 

сти [2] 
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где ДР - избыточное давление воздуха в бункере; р, — плотность воздуха; 
&- суммарный коэффициент потерь. 
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Раздел “Краткие сообщения” 








В случае обработки стальными шариками представляется возмож- 
ным принять эллипсоидную форму номинальной контактной поверхности, 
размеры полуосей которого 





Ь= (ВВ), а=5 (ва Гу +В, (3) 


где /- коэффициент трения шарика по поверхности детали. 
Среднее арифметическое отклонение профиля установившейся ше- 
роховатости профиля при ОД можно определить по зависимости 


Й тах а. Ь ° 25 
В? 
где /„- единичная длина; К, -— эмпирический коэффициент. 


Зависимость шероховатости обрабатываемой поверхности от вре- 
мени обработки имеет вид: 


в, =(„.-К 
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где Ких — среднее арифметическое отклонение профиля исходной шерохо- 
ватости; К’, — коэффициент интенсивности уменьшения шероховато- 
сти; Ё— время обработки; А„„» — среднее арифметическое отклоне- 
ние профиля установившейся шероховатости. 
На основании данных работы [3] получены зависимости для опре- 
деления глубины и степени упрочнения поверхностного слоя 


п, =ЗК/аБ, =. (6) 


где К-— коэффициент, зависящий от степени наклепа. 

Выводы. Разработана и экспериментально подтверждена комплексная 
система теоретических моделей обработки дробью. Определены параметры 
модели единичного соударения, позволяющие прогнозировать шерохова- 
тость поверхности и показатели упрочненного слоя. Данные модели могут 
быть использованы для повышения эффективности упрочняющей обработ- 
ки дробью на стадии технологического проектирования. На основе пред- 
ложенной системы разработана методика оптимизации технологических 
процессов и создана САПР ТП обработки дробью. 
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